伝統的地場産業におけるモノと技能をめぐる社会関係 : 堺刃物業を事例として by 樋口 博美
― 1 ― 
伝統的地場産業におけるモノと技能をめぐる社会関係 
――堺刃物業を事例として―― 
 
樋 口 博 美 
 
はじめに ·········································································  2 
 
１．堺刃物の起源と特徴 ···························································  3 
（１）モノと担い手の起源 ·························································  3 
①近世における堺刃物の起こり ·················································  3 
②生産の分業と技術の変化 ·····················································  5 
（２）製品と技術の特殊性 ·························································  6 
 
２．産地内分業のしくみ ···························································  8 
（１）伝統的なモノの流れ ·························································  8 
（２）モノの流れの変化 ··························································· 10 
 
３．職商社会のなかのモノと技能 ··················································· 13 
（１）技能のランクを決めるもの ··················································· 14 
①技能の組織と調整 ··························································· 14 
②技能の評価と自覚 ··························································· 14 
（２）問屋の生活保障機能 ························································· 17 
（３）販路の把握と開拓 ··························································· 18 
 
４．職人社会のなかのモノと技能 ··················································· 19 
（１）出自とモノづくり ··························································· 20 
①徒弟制による出自の事例 ····················································· 20 
②世襲制による出自の事例 ····················································· 22 
（２）職人仲間と技能の裏打ち ····················································· 23 
 
まとめと若干の考察 ······························································· 25 
 
― 2 ― 
はじめに 
 
本稿で取り上げる堺刃物産業のある大阪府堺市は、市の最北を流れる大和川を挟み、大阪府
の中心地であり巨大消費地でもある大阪市に隣接した地域である。この地域は、百舌鳥古墳群
にみられるように、かつて古代には政治的権力が存在し、中世には堺商人の名を全国に広めた
商業都市として繁栄した歴史ある街である。現在は、中世都市の面影やイメージよりも、戦後
の工業誘致に始まる堺・泉北臨海工業地帯に近接する街として著しい発展をとげた工業の街の
イメージが強い。近辺では泉北ニュータウンの造成による人口導入が進められ、平成 19 年には
人口 80 万人を擁する政令指定都市として新たな出発をした地域でもある。 
本稿の目的は、このような大工業地帯に隣接する地域において、それに比べれば極々小さな
職業集団である伝統的地場産業が、今日まで存続してきたのはなぜか、その理由を明らかにす
ることである。その問いはまた、大規模化、機械化された生産の対極にあって、伝統的地場産
業がある一定の手工的で前近代的な生産方法や労働形態を維持しながら今日まで存続しつづけ
てきたのはなぜか、という問いでもある。 
本稿では、この伝統的な地場産業産地を「技能が集積する場」として捉え、これまで技能の
集積がどのように行われてきたのか、現在どのように維持されているのかという観点から考察
する。そして、産業の存続理由を、技能労働そのものを伝承してきた職人社会のなかの社会関
係、およびその職人たちとそれを組織・調整する問屋とで成り立つ職商社会のなかの社会関係
に求めるものである。言い換えれば、伝統的な技能をめぐって地場の人々がどのように関係す
ることによって当該産業が維持されてきたのか（特に戦後以降を中心に）、その産地のしくみを
考察する。以下にこれらを明らかにするための調査方法と分析方法について記しておく。 
筆者は、2007 年に「社会調査実習」の授業のなかで学生たちとともに、堺刃物業に現役で携
わる 18 人の職人への面接調査を行った１）。うち５人に対しては、その前後の 2007 年～2008 年
にかけて、１人２～３時間程度、１回もしくは２回の聞き取り調査を筆者が単独で行った。そ
れ以外に、堺刃物産業の中核的存在としての役割を担ってきた問屋への聞き取り調査も行った。
聞き取りは、技能の形成や系譜を中心に、本人の生い立ちから現在まで、そして今の生活の状
況などをその時々の意識も含めて聞き取った。面接の場面では、相手の許可のもと、ＩＣコー
ダーで収録し、内容はすべて調査者自身が堀り起こして、主題別に整理し「面接記録」として
まとめた。 
考察・分析には「生活小史」の方法を使用する。生活小史とは、属性を共有している複数の
関係者から聞き取りを行い、その中に埋もれている集合的な規則性や傾向性（構造）を摘出す
るものである（辻, 2008：2）。本稿の堺刃物についていえば、生産関係や技術、組織、制度な
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どといった社会的要因に規定されつつも、主体が自らの意識や行動をどのように選び取って
いったのか（彼らを取り巻く環境をどう把握し、理解していったのか）という点を尊重しつつ、
そこから見えてくる職人社会と職商社会の構造、産地のしくみについて明らかにする。 
 
１．堺刃物の起源と特徴 
 
堺刃物の起源と発祥は、堺市のシンボルでもある百舌鳥古墳群に代表される古墳時代にまで
さかのぼるとされている。これらの古墳では、鉄で作られた武具、日本独特の工具、農具のよ
うな道具類、そして鍛冶具が出土しており、この時期に鉄器の加工という鍛冶作業が河内・和
泉などで行われていたと考えられている。さらに、平安時代から鎌倉時代にかけては、河内丹
南鋳物師集団２）が登場し、金属加工業の特殊な技術を継承する氏族であった可能性が示されて
いる（堺市役所, 1971：123, 242-243）。彼らは、梵鐘や農具などの生産を行い、その後、鎌倉
大仏の鋳造にも携わる全国区での活動を展開している。丹南鋳物師としては衰退した後も、移
住先の一つとなった五箇荘（現在の堺市金岡町、北花田町近辺）で鍛冶や鋳物生産を続けた金
属手工業者集団が、後に鉄砲の製造を担うことになる（堺市役所, 1971：443-444, 513-514）。
さらに、中世では、大内義弘（1399 没）が、山陰地方で採れた砂鉄を精錬し、瀬戸内海を経て、
堺で刀剣や武具に加工しており、和鉄・和鋼（玉鋼）と堺刃物の結びつきはこのころから始ま
る。このように、堺地域には古くから鉄を操る集団が存在していたこと、そこで培われた鍛冶
技術が近世に始まる堺刃物の基礎となっていることが確認できよう。以下（１）では現在の堺
刃物の製品と技術、分業体制に直接関わる歴史的契機について、（２）では現在の製品と技術の
特殊性について述べていく。 
 
（１）モノと担い手の起源 
①近世における堺刃物の起こり 
堺打刃物の直接的なルーツは「おかた庖丁」とよばれた煙草庖丁であり、これが分化発展し、
さらにそこに鉄砲鍛冶の技術的転化が加わったものであるとされている。 
おかた庖丁については次の二説がある。一つの説では、天正年間（1573～1591 年）に堺の人、
手名長兵衛が剃刀の製造を行い、その妻「おかた」が大阪城に出入りしてこれを売り捌いてい
た。そして、その切れ味が豊臣秀吉の目にとまり、当時舶来品だけであった煙草庖丁を作るよ
う命じられて作ってみたところ、舶来品より切れ味が良く、これ以降その子孫が庖丁なども作
るようになり、これが堺刃物の起源となったとするものである。もう一つの説では、刀工の梅ｹ
枝七郎右衛門（1661 没）が、煙草庖丁の需要が起こると独特の技法で、妻「おかた」を向う槌
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として庖丁を作り、その子作右衛門が京都へ売り歩き、七郎右衛門の妻の名前をつけて「おか
た庖丁」として名を広めたというものである（堺市経済部商工課, 1972：103-104）。いずれに
せよ、相槌の必要だった鍛冶屋ではその役を、上方では「おかた」と呼ばれた妻が担ったもの
と推測できる。 
煙草庖丁の製造が年々さかんになる一方、それからしばらく後の元禄年間（1688～1703 年）
には、製品の特徴として煙草庖丁の流れをくむ片刃の「出刃庖丁」が起こり、やはり堺の刀工
であった山之上文殊四郎とその子氏定の門人たちが「非凡の技量を揮い」、出刃庖丁の他に薄刃
庖丁など料理用の庖丁を専門的に製造するようになる。 
さらに、堺の打刃物は同じく堺で発展した鉄砲鍛冶とも深く関わっている。堺の鉄砲鍛冶は、
天文 12 年（1543 年）に、種子ｶﾞ島に伝わった鉄砲を、たまたま行き会わせた堺の商人橘屋又
三郎が伝習し、堺へ戻って製造を開始したのが始まりとされている。元禄年間（1688～1703 年）
には堺に 96 軒あったとされる鉄砲鍛冶は、先の山之上文殊四郎らの料理庖丁の鍛錬技術の発展
に強い影響を与えたとされている。 
表１は、宝暦７年（1757 年）の堺奉行所による堺の刃物業者数の記録である。これによれば、
煙草庖丁の 37 軒に対して出刃・薄刃庖丁は 64 軒であり、圧倒的に多い３）。この頃には堺の刃
物は、料理庖丁と煙草庖丁が主流で、さらに鉄砲を加えた三つが製造の中心となっていた。 
 
表１：宝暦７年の刃物業者 
 
 
 
 
 
 
出所：堺市役所商工課『堺市の刃物産業』p.7 
 
安土桃山時代から江戸時代にかけて刀剣の需要が減少しつつある時期に、煙草庖丁、料理庖
丁の需要が起こり、すでに高い技術をもっていた堺の鍛冶屋によって庖丁鍛冶の供給は伸びて
いく。特に、農業を副業とし、衣食住に関しては比較的安定していた地方の野鍛冶と異なり、
鍛冶のみを生活の手段としていた堺の鍛冶屋は、生業としての庖丁製造に全力を注ぐことに
なった。技術は徒弟制によって伝承され、体系的な技能の蓄積は独立的な企業集団を生成した。
堺の生産（工業）都市としてのあり方が、他地域の追随を許さない高い技術をもった製品を作
出刃・薄刃鍛冶 ６４戸
煙草庖丁鍛冶 ３７戸
剃刀鍛冶 １戸
大工道具鍛冶 ３戸
研屋 １８戸
庖丁柄屋 １０戸
販売業者 ２４戸
計 １５７戸
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り出す背景となったのである。 
さらに、堺が中世以降の貿易港であり、京都や大阪など大規模な消費需要のある大都市を背
後に商業都市としても発展してきたこと、そこで産地問屋として活躍してきた堺商人の手に
よって刃物の商品化と普及が行われたことは重要である。もちろん、後述するように、生産者
としての鍛冶屋が強力な問屋資本による支配下におかれていたことは確かである。しかし、堺
刃物が名産品として広く流通するようになったことについて、問屋の存在を抜きにして語るこ
とはできないのである。 
 
②生産の分業と技術の変化 
刃物製造は、かつては鉄を叩いて成形する鍛冶と刃を付ける研ぎが同じ場所で一貫して行わ
れていた。 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
図１：宝暦年間の堺の刃物屋 
出所：『日本山海名物図会』（1754 年） 
 
たとえば、図１の宝暦４年（1754 年）に描かれた『日本山海名物図会』に見られる堺の刃物
屋、山之上文殊四郎の店先の図絵には、奥で鍛冶と研ぎが一緒に行われているのを見ることが
できる。しかし、先に見た表１では、既に宝暦年間に専門の研ぎ屋のあることが確認でき、当
時既に鍛冶、研ぎ、木柄に分業化していたことが分かる。鍛冶屋 101 軒に対して 18 軒とその戸
数は少ないが、もともと研ぎは、煙草庖丁についてはごく簡易で、鍛冶屋の中で済ますことの
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出来るものであった（黒打ち）。研ぎ職が専門化するのは料理庖丁の種類が増え、見た目が重視
されるようになってから（霞研ぎなど）と考えられ、江戸後期頃から専門化していくようであ
る。したがって、分業は江戸時代後期に発達し、明治初期には確立していたと考えられる。明
治後期には鍛冶屋と研ぎ屋の軒数は、鍛冶屋 117 軒に対して研ぎ屋が 83 軒となっている。また、
組合組織については、明治～大正期までは、鍛冶屋と研ぎ屋が刃物製造業者という括りで一緒
に組織されていたが、昭和 10 年に初めて研ぎ屋の組合である「堺利器研磨組合」が発足してい
る。 
以下、鍛冶と研ぎそれぞれの近代以降の技術的変化とその特徴について見ておく。 
まず、鍛冶では、明治前後まで「手工技術を主体とした打刃物製造方法は、邦産の和鉄の上
に和鋼を合せ、向う槌ととり組み鍛錬したもので、地金そのものや火造作業に少なからぬ労力
と経費を要し、焼入その他の技術はすべて親方伝来の勘と経験とによって行われ、職人は概ね
９年の徒弟制度のもとに工具類の自家製から一切の苦業を積んで親方のもとに技能の習得に努
めた」（堺刃物組合連合会, 1957：3）とあり、徒弟制のもとでの厳しい労働状況が窺える。そ
の上、明治～大正期まで機械化、動力化による変化はほとんどない。鍛冶に動力が導入される
のは昭和に入ってからで、鉄を鍛える火造りの工程にスプリングハンマーが導入されたことに
始まる。これは需要増加というよりも労働節約的な意味合いが強く、横座と向う槌（先手）の
２人を要した作業が１人で可能になったことが大きな変化であった。また、鉄打力に変化のな
い機械打ちは、均質な製品の製造を可能にした（普通の家庭庖丁で３倍の能率になったといわ
れる）。昭和 10 年頃には鍛造業者の半数程度が動力化を行っているものの、全面的に普及した
のは戦後であり、この時、生産の集中によって企業数は減少していく（堺市経済部商工課, 
1972：116-117）。 
次に、研ぎの場合も大正期までほぼすべての作業を手作業で行っている。動力による回転砥
石（回転する円形の砥石に刃物をあてて研いでゆく方法）が研ぎ屋の間で使用されるのは大正
7～8年頃であり、その研ぎ石で荒研ぎと仕上げ研ぎが行われるようになった。さらに、大正 12
～13 年には研ぎの終盤工程であるバフ研磨に動力が導入され、研ぎの工程は飛躍的に能率化し
た。労働の強度は相当に緩和され、昭和４（1929）年にはほとんどのところが動力化している
（堺市経済部商工課, 1972：113-114）。それはまた、鍛冶同様、生産の集中を意味しており、
企業数は減少していく。 
（２）製品と技術の特殊性 
これまで見てきたように近代以降に機械化・動力化が進んだとはいうものの、その後、堺刃
物業の製造現場では、一部を除いて機械化はほとんど進まなかったとみてよい。戦後、昭和 30
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年代に、大量生産を可能とするステンレス製の型抜き刃物をいち早く手がけたのは堺であった
が、実用化の簡単なそれは間もなく岐阜の関や兵庫の三木、新潟の三条が量産化を進め、輸出
も含めたその出荷額を伸ばしていく。 
都道府県別ではあるが『工業統計表』（従業員４名以上の事業所のみ）による刃物の全国シェ
アを見てみると、昭和 30（1955）年まで、大阪は全国１位（出荷額 42.9 百万、全国シェア 25.3％）
であったが、翌年の昭和 31（1956）年には岐阜（出荷額 60.9 百万、全国シェア 26％）に次ぐ
第２位（出荷額 56.6 百万、全国シェア 23.9％）となり、その後は新潟や兵庫にも順位を譲る
こととなる。さらに四半世紀後の昭和 56（1981）年は全国３位（出荷額 875 百万円、全国シェ
ア 6.8％）、平成 17（2005）年は第５位（出荷額 793 百万、全国シェア 6.9％）である。堺刃物
業の組合に加入する全ての事業所の、近年の生産量と生産額は表２の通りである。1999 年から
2000 年にかけて数値の落ち込みが激しいのは、2000 年に刃物会館建設の負担金をめぐって組合
脱退者が多く出たことによる。 
 
表２：堺刃物の生産数量・出荷金額の推移 
 
 
出所：堺刃物商工業協同組合連合会資料から 
 
堺では、量産化する他地域とは異なり、近世に始まる和庖丁、今日ではいわゆるプロ向けを
主要製品とすることによって今日に至っている 4）。刃物全般ではそのシェアは全国で５％程度
だが、料亭などで板前に使用される庖丁は全国の約 80％が堺製品といわれる。堺刃物業が手が
ける製品は、現在でも鉄と鋼を重ね合わせて鍛造を繰り返していく手作業による和包丁である。
ほとんどが料理庖丁であるが、用途や使用する食材によってさまざまな種類がある。主に、出
刃庖丁、柳刃（刺身）庖丁、薄刃庖丁、文化庖丁、牛刀、ペティナイフ、業務用庖丁に分けら
れるが、これらのなかでもさらに種類が細かく分かれており、同じ庖丁でも関東型、関西型と
いった区別も入れて数えると、その種類は 60 種類以上にも及ぶ。鋏も主に、生花鋏、剪定鋏、
その他の鋏（散髪、手工芸など）に分かれているが、やはりそれぞれの中に流派に合わせたも
のなど用途に応じた細かな種類があり、その数は 50 種類以上になる。 
私たちが行った聞き取りのなかで、他地域との関係についてたずねた際、事業主である職人
の多くが、堺は多品種少量の需要に対応した生産のため、他は競争相手にはならない、と答え
ている。また、聞き取り対象者の多くが、受ける注文の特殊性について言及している。たとえ
ば、研ぎ職 R 氏（1950 年生、高卒、三代目）のところでは、注文の庖丁の多くが板前からの
1999(H11) 2000(H12) 2001(H13) 2002(H14) 2003(H15) 2004(H16) 2005(H17) 2006(H18)
生産数量（丁） 847,000 492,640 479,680 453,750 436,460 454,000 436,500 428,000
生産額（百万円） 2,352 1,368 1,332 1,332 1,297 1,226 1,186 1,186
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リクエストである。「厚みは何ミリにして…ここ何センチとか…幅が何ミリにしてください…
（略）…柄を交換してください」等の注文に応じている。研ぎ職 O 氏（1943 年生、高卒、二
代目）のところには、他産地からの依頼で、「特殊な技術を必要としていたところがうちを見つ
けて」注文をくれるようになった。単なる種類の多さだけではなく、一定の量産から刃物一本
一本の個別的な注文にも応じることが可能なものづくりの技術がここにはある。そして実際こ
のような特別な注文にも対応できるという、産地の技術に対する職人たちの矜持が垣間見える。
庖丁という生活に身近な実用品でありながら、職人技能を要する特殊な手作業への需要が堺刃
物業の特徴である。 
 
２．産地内分業のしくみ 
 
２．では、堺刃物の製造過程（工程）において、加工品であるモノ（刃物）が、産地内をど
のように動いて完成品となるのか、その流れを追うことによって産地内の分業構造を明らかに
する。（１）では問屋を中心とした伝統的なモノの流れについて考察し、（２）では特に戦後以
降、モノの流れがどのように変化したのかを考察する。 
 
（１）伝統的なモノの流れ 
堺刃物は、問屋を中心とした鍛造、刃付、鋏、木柄の製造業者群との分業体制を特徴とした
産地体制を形成している。2008 年現在、堺刃物の製造業者は、堺刃物工業協同組合に属する鍛
造業が 20 社と、堺刃物協同組合に属する刃付業が 33 社、堺利器工業協同組合に属する鋏製造
業 10 社の合計 63 社であり、これに組合組織のない木柄業者 5）を加えると、製造部門はこの分
業化された４つの組織によって成り立っている。さらに堺利器卸協同組合に属する卸・問屋 33
社が加わり、業界は現在５つの組織で成り立っている。 
表３は、組合所属の業者に限るが、堺刃物の業種ごとの事業所数推移である。既述のよう
に、明治後半から昭和初期にかけて機械化が進み、特に鍛冶屋で生産の集中が起きたことが
業者数の減少につながっていることが読み取れる。また、2000 年の事業所数が前年度に比べ
て極端に減っているが、これも先にも述べたように、刃物会館建設の負担金をめぐって組合
脱退者が多く出たことによる。 
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表３：堺刃物の業種別事業所数推移 
 
 
 
 
 
 
出所：1963(S38)年まで『産地刃物診断報告書』、1973(S48)年以降は堺刃物商
工業協同組合連合会資料から 
 
これら業種ごとの組織同士の関係を表したものが図２である（今回は鍛冶と研ぎに限って論
じるため、鋏については載せていない）。図２は分業関係を示すと同時に、刃物完成までに加工
材料や半製品としてのモノがどのように動いていくのかを矢印で表している。モノは各場所で
職人や商人によって必要な手を加えられながら産地の中を動き回り、やがて市場へと出て行く。
なお、鍛造業者と刃付業者の枠の中には下位工程としての工程を主なものだけ挙げた。以下で
はこの図をもとに説明を加える。 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
図２：伝統的な刃物の製造工程と分業体制 
出所：聞き取りをもとに作成 
1910
(M43)
1954
(S29)
1963
(S38)
1973
(S48)
1979
(S54)
1989
(H1)
1999
(H11)
2000
(H12)
2008
(H20)
鍛冶 117 30 40 40 40 37 21 20
刃付 83 79 128 112 86 78 35 33
鋏 96 21 14 20 21 16 16 11 10
木柄 38 16 12 12 12 9 ─ ─ ─
問屋 不明 50 42 65 65 66 65 47 33
合計 ─ 196 191 265 250 217 196 114 96
123
鍛造業者
（鍛冶屋）
刃付業者
（研ぎ屋）
卸
➎
➌➋➊
➍
地元問屋
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図２の➊から➎への流れが堺刃物の最も伝統的な「モノ」の流れであり、製造過程である。
地元問屋を中心とした鍛造業者（鍛冶屋）、刃付業者（研ぎ屋）、木柄の製造業者の分業体制で
あり、現在でも最も基本的、一般的な形である。 
まず、「鍛造業者（鍛冶屋）」が「地元問屋」からの注文を受けると、自前で材料の鉄と鋼
を仕入れ、鉄と鋼を接合させる鍛接作業から成形、歪み直しまでを行い、庖丁の無刃物鍛造
品を作る。これを問屋が購入し（➊）、次に「刃付業者（研ぎ屋）」へ研ぎの賃加工に出す（➋）。
刃付業者では、荒研ぎに始まり、研磨までの刃付け作業を行い、刃付けされて仕上がった製
品を問屋へ戻す（➌）。さらに、「木柄業者」が問屋の注文に応じて柄を作り、これを問屋が
購入する（➍）。最後に、問屋が自らの加工作業として刃物に柄をつけ、そこに刻印（商標）
をして完成品となる。完成品を包装、梱包の上、地方問屋、あるいは小売店へ直接に出荷す
る（➎）のも問屋の役割である。ここで中心となっているのは問屋である。堺では早くから
産地問屋中心の問屋制家内工業生産の体制が取られており、戦前の鍛造業者、刃付業者は完全
に問屋の支配下にあり、そのほとんどが専属であった（堺市経済部商工課, 1972）（堺市役所
商工課, 1957）。特に、店の規模によってその数は異なるものの、問屋は、鍛造業者や刃付業
者を平均すると５～６軒ずつお抱え業者（職人）として持ち、職人たちは専属的に仕事を行っ
ていた。業者と職人の組み合わせが多品種少量生産への対応を可能にしてきたのである。問屋
の資本力と販売力は大きく、それに製造業者の技術力とがかみ合って、産地として機能してい
たのであった。しかし、問屋を中心とした分業体制は戦後少しずつ変化していく。 
 
（２）モノの流れの変化 
図３は、戦後新たに形成された各業種組織同士の関係を表したものである（図２同様、鋏は
掲載せず）。図は、戦後に生じた分業関係を示すと同時に、刃物完成までに加工材料や半製品と
してのモノがどのように動いていくのかを矢印で表しており、線種ごとに刃物が出来るまでの
モノの流れが異なることを示している。ここでは５つのモノの流れのパターンを示したが、こ
れに加えて、今なお、最も伝統的、かつ一般的なモノの流れは図２の➊～➎である。現在、モ
ノの流れは図２と図３の双方で６種類のパターンがあることになる（さらに厳密に言えば、こ
の図に示した流れ以外のものもあるが、ここでは主なものだけとした）。モノは各場所で職人や
商人によって必要な手を加えられながら産地の中を動き回り、やがて市場へと出て行く。以下
では図３をもとに説明していく。 
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図３：戦後の刃物の製造工程と分業体制 
出所：聞き取りをもとに作成 
 
1957（S32）年の『堺市の刃物産業』には堺刃物の現状として以下のような記述がある。「か
くて問屋＝買占資本の生産支配は、かつては相当強かったが、近年刃物業者の間に問屋資本の
束縛を脱し、問屋兼業という商業資本的な機能を営む業者が出はじめたのは極めて注目すべき
現象である。特にこの傾向は戦後において著しく、伝統的な社会分業は漸次崩壊しつつある」
（堺市役所商工課, 1957：26）。具体的には戦後、鍛冶と研ぎを一貫して行う一貫型の製造業
者が現れたことを指しており、製造業者が自ら完成品に仕上げて、地方の問屋や小売店などに
直接販売を行うようになったものである。戦後のモノの流れは「製造業者による一貫化」がキー
ワードとなる。ここでは、「一貫化」とは、問屋の手を経ずに製造業者が鍛冶と研ぎの工程を（内
製か外注かは問わず）遂行し、時には問屋機能をもって販売まで手がけることを指す。 
最初に、鍛造業者を中心とした一貫化、図３の ～ に示されるモノの流れを見てみる。
まず鍛造業者は、鉄・鋼を購入して鍛造し、それを併設している研磨設備（図３鍛造業者の中
の◆内製化を示す）で研ぎ職人を雇って刃付け作業をするか、もしくは刃付業者へ賃加工を外
注依頼し（ ）６）、刃のついた刃物を受け取る（ ）。そして、木柄製造業者から柄を購入
し（ ）、最後に自ら柄付け加工をして完成品として地方問屋や小売店へ直接出荷（ ）
する（堺市役所商工課, 1957：46）。先の１．で見たように、鍛造工程の動力化が浸透したの
は戦後であった。動力化による生産量の増加と、生産の集中による鍛造業者数の減少（表３）
◆刃付
　作業
鍛造業者
（鍛冶屋） 刃付業者
（研ぎ屋）
卸
１
３
５
２
２
２
２
３
３
１
４
３
１
１
①
②
③"
③
４
地元問屋
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は、一軒あたりの生産高を増やし、これが「力をつけた」鍛造業者の一貫業者化を促したとい
える。1970 年には、鍛造業者のなかに刃付加工も行う一貫業者は 45 軒中 12 軒という記録が
ある（堺市経済部商工課, 1972：121-122）。 
次に、刃付業者を中心とした一貫化、図３の  ～  に示されるモノの流れを見て
みる。刃付業者が鍛冶工程を内製化して一貫業者化するのは難しい。かつて一貫化をする業者
には、鍛造業者からなるものが多く、刃付業者からなるものはほとんどなかった。というのは、
鍛造工程の設備の方が刃付け工程のそれよりもコストがかかるため、刃付業者が現状以上の投
資を行うことが困難であった。従来から刃付業者は、鍛造業者に比べて規模も小さく家族従業
員のみのものが多い（大阪府立商工経済研究所, 1959：44）。問屋から無刃物鍛造品を支給さ
れ、問屋の一方的な受注にのみ依存して研ぎの賃加工を行うのが一般的であり、卸問屋の従
属、支配が最も強かった（堺市役所商工課, 1957：46-47）。しかし、戦後には鍛造業者同様、
外注を利用した一貫業者が現れる。その場合、まずは鍛造業者から直接無刃物を買い入れて
（  ）、刃付けを行う。そして、木柄製造業者から柄を購入し（  ）、自ら柄付け加
工をして完成品として地方問屋や小売店へ直接出荷（  ）する。1970 年には、自ら完成
品に仕上げ販売する刃付業者は 117 軒中、約 30 軒あったとされている（堺市経済部商工課, 
1972：121-122）。さらに、刃付業者による一貫化には、図３の①～③のモノの流れがあるが、
これは、他産地の鍛造業者から無刃物鍛造品を仕入れて（①）、木柄製造業者から柄を購入し
（②）、刃付けをしてから直接販売する（③〝）か、もしくは、他産地から刃付け受注として入っ
てきた無刃物鍛造品（①）に、刃付けを済ませて、再び他産地へ納品するものである（③）。 
少し特殊なモノの流れとしては、図３の  ～   がある。問屋が、普段取引のない
（自分の店の出入りではない）鍛造業者へ作業を頼む必要が生じた場合、当の職人に直接頼ま
ず、出入りの刃付業者を通して、鍛造業者からの生地の購入を含めて注文を出す。問屋に頼ま
れた刃付業者が鍛造業者へ鍛造の注文を行い、鍛造業者から無刃物鍛造品を受け取り（  ）
これを研ぎ、完成品にして問屋へ納める（  ）ものである。これは問屋が在庫や不良品を
手元に置かなくてよいしくみでもある。 
以上、製造業者の一貫化や問屋機能を兼ねた販売への参入、これらは戦前にはみられなかっ
た新しい傾向で、企業形態とモノの流れは複雑化した。それは戦後の卸問屋の生産支配の希薄
化と相対的な地位の低下を示すものである。問屋を中心とした分業の構造については、2007
年～2008 年に筆者が堺の街を聞き取りして回る中でも「問屋制主導の体制は崩れつつある」と
の見解を幾度も耳にした。実際、地元堺の問屋を介した刃物の取引量が減少しつつあるのは確
かである。しかし、現在でも 70％以上が図２の➊～➎の流れの地元問屋によるといわれる７）。
堺刃物業における問屋の存在は大きく、生産機構上、流通機構上の中心的な役割を担っている
2
1 
31
3
21 
1 3
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ことに変わりはない（堺市役所商工課, 1957：26, 47）。 
製造業者である職人たちにとって、生産と問屋機能を兼ねた販売は関心のある事柄ではある
ものの、実際に自ら行うことは「よほど力がなくては」大変なことである。実際、聞き取りの
なかで「力のある職人」とは、たびたび聞く言葉であったが、これは自分でものをつくりなが
ら自ら直接販売するための販路を獲得する職人のことであった。 
この他、問屋が主体となる戦後のモノの流れとして、図３の  ～  の流れがある。
他産地から無刃物鍛造品を仕入れ（  ）、それを堺の刃付け屋で刃付けをしてから（  ）、
問屋へ戻し（  ）、木柄製造業者から購入した柄（  ）を付けた後に、全国の問屋や
小売店へ出荷される（  ）。1983（S58）年の業界診断報告書では、既に問屋の堺市内業者
と市外業者との取引の割合が、ほぼ７対３となっていることや、他産地からの製品、半製品の
流入の割合が増加傾向にあることが報告されている。 
 
ここまで、産地内のモノの流れを追うことによって、分業構造の変化と現状を明らかにして
きた。問屋と鍛冶、研ぎ、柄付けの分業関係を示した図２の戦前の分業と、図３の戦後の分業
の違いは以下のようなものである。戦前の分業体制は、問屋を中心にして製造業者である職人
たちがモノの生産に携わり、販売も問屋に委ねられていた。戦後は、あくまでも問屋を中心と
した分業関係が基本ではあるものの、製造業者間の取引によってモノの生産が進められ、さら
に自ら販売を手がける者も現れた。ある意味では、新しい関係性が創出されたともいえるが、
分業間関係は多様化、複雑化した。この多様化した分業関係の中で、職人と問屋、職人と職人
はどのような関係を保ってきたのか、あるいは保てなかったのか、次から見ていくことにする。 
 
３．職商社会のなかのモノと技能 
 
２．で見てきたモノの流れを進めていくためには、モノを加工し、さらに運んでいく人の動
きが必要不可欠である。実際にモノ作りの技能を持つ職人は産業の要であり、モノづくりの体
制を整え、円滑に進める役割を持つ問屋も産地に欠かすことの出来ない存在である。ここでは、
技能労働に携わる職人たちと彼らを組織・調整する商人たちとから成る集団が、技能の再生産
を中心に産業を組織・維持している局面を捉えたものを「職商社会」と呼ぶ。以下（１）では
職人の技能にはランクがあり、その位置づけは問屋の見立てと職人の自覚にあることを、（２）
では問屋の職人たちに対する生活レベルでの関わりについて、（３）では問屋のモノの流通・販
路における役割とその変化について述べる。これにより、モノと技能を維持するために職人と
問屋が織りなす職商社会にはどのような仕組みがあるのかを明らかにする。問屋が、モノの種
4
5
3
2 １
5１
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類や品質の保持、ひいては職人技能の維持に具体的にはどう関わっているのかを明らかにして
いく。 
 
（１）技能のランクを決めるもの 
産業の要である職人の技能がどのように組み合わされてモノが完成していくのか、問屋はど
のように関わるのか、そこにあるしくみを考察するのが（１）の目的である。１．の堺刃物の
特徴で見たように、手作業によって多種多様な刃物を作るためには、各々に見合った材料と技
術が必要である。完成品をイメージし、鍛冶と研ぎの分業となっているそれぞれの技術の組み
合わせを考え、判断するのが問屋・商人の仕事であり、その要求に応えるのが職人である。 
 
①技能の組織と調整 
たとえば、食材の調理に使用する庖丁がここにあるとする。この庖丁は、料理用という意味
では用途は一つであるが、全ての料理の場面で同じ種類の庖丁が使用されるわけではない。同
じ料理庖丁でも、専門店で扱う板前などのプロ用、業務用のものからホームセンター等で手に
入る家庭向きの普通のものまで、そのグレードと質によって同じ料理庖丁にもいくつものラン
クがある。堺刃物業では、これらの様々なグレードのモノを作るために、製作する鍛冶と研ぎ
の各製造工程で、職人の技能が基本的には A（上）、B（中）、C（並）の（主に）三つのランク
に分けられている。たとえば、鍛冶の A・B・C、研ぎの A・B・C があり、このそれぞれの３
種類を組み合わせるだけで、最高ランクの AA～最低ランクの CC まで９種類のグレードが出
来る。問屋の役割は、商売の目的や顧客の要望によってどのレベルで作るのか、そのためにこ
れらの組み合わせをどうするかを考えることである。たとえば、見た目にはそれほどこだわら
ないが、性能の良いものが必要という場合には、A ランクの鍛冶屋の鍛造品で、C ランクの研
ぎ屋の刃付けの AC の組み合わせになる。つまり、見た目はそれほどでもないが、良く切れる
ものになる。逆に、鍛冶が C ランクで研ぎが A ランクであれば「良い品に見える」し、価格も
抑えられるが、品質は良くないため「一番たちが悪い」ものになる。 
またたとえば、あるレベルの刃物を作りたいと考え、それが 10000 円になるとする。しかし、
これでは高すぎるし、かといって 5000 円にすることも難しい。その時に、8000 円まで価格を
抑えようとすると、差額の 2000 円をどう下げるか、値段の調整は、職人技能のランクの調整と
組み合わせによって行われることになる。 
②技能の評価と自覚 
繰り返すが、A・B・C のランクは、刃物のランク付けであると同時に、モノを作る職人の技
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能に対するランク付けでもある。問屋の仕事は、需要と価格に見合った庖丁を完成させるため
に、鍛冶と研ぎの職人技能の組み合わせを考え調整することであり、問屋が複数の職人を抱え
る理由がここにある。問屋は高級な上ものから手頃な並ものまでを全国で扱う。多品種少量の
要望ひとつひとつに応えるために、様々なレベルの技能をもつ職人が必要となる。店の規模に
もよるが、問屋はお抱えの鍛冶職人や研ぎ職人を複数人ずつ持ち、どこに鍛造を頼み、無刃物
鍛造品をどこで刃付けするかを決める。職人の組み合わせもいつも同じとは限らない。さらに、
問屋は様々なグレードの刃物をつくり、最終的には自ら銘を切ることによって、店のブランド
品として店頭に置く。ときには３つも４つもブランドを持って使い分けることも可能になる。 
研ぎ職 S 氏（1940 年生、高校中退、一代目）をはじめ、複数の職人に上述のランク付けにつ
いて語ってもらった。「問屋さんもいい注文は、どこどこの鍛冶屋さんでどこどこの研ぎ屋さん。
家庭用の安いやつはどこの鍛冶屋さんで頼んで、どこの研ぎ屋さんで…問屋さんもこう分けて
仕事さしてますからね。同じとこで全部するわけではない」。問屋が全て同じ所に頼むと限らな
いということは、職人の側からすれば、同じ所から常に一定の数の仕事が来るとは限らないと
いうことである。時期によって問屋からの注文は入れ替わり立ち替わりになる。したがって職
人の側も複数の問屋と取引することになる。かつては問屋１軒の専属という業者や職人もいた
が、現在では職人数や需要の減少の影響もあり、職人の側も複数の問屋との取引が一般的であ
る。 
そして、このような価格の調整、ブランド維持のためにも、どこにどんな技術を持った職人
がいるのか、どの程度の技能ランクを持つのか、といったことを把握しておくのも問屋の仕事
である。職人のところに「自分の仕事の噂を聞いた堺の問屋が（仕事を頼みたいと）やってく
る」こともある。業界内の情報と評価は、職人と問屋の新たなモノづくり関係のきっかけとな
る。もちろん、情報収集だけではなく、モノを見極める目を持っていることが職人との信頼関
係の上でも必要である。研ぎ職 H 氏（1947 年生、大卒、三代目) は「問屋が何も言わずに製
品を買ってくれればそれが一人前の証拠」であるという。問屋はモノと技能に対する判断基準
を持ち、「評価」する存在と認識されてきたし、現在もそうなのである。 
さらに、技能のランクは、職人が自分自身の仕事を「自覚」する基準にもなっている。
研ぎ職 S 氏（1940 年生、高校中退、一代目）は「…その職人もそういうなんとなしに系統があ
るんですね。○○さんは最高の上をやる研ぎ屋さんとか。だからいい仕事は向こう（○○さん）
に集まりますね。自然に。ほんで、家庭用の安い、スーパー行きのなんかを…そういうところ
に研ぎに行きますね。（もし、普段 C ランクの並ものをやる職人が）高いお金を出すからいい
仕事してくれといわれても、やったことないし、習ったこともないから…（ということになる）
…やり方（技術）も全く違う」と述べており、職人たちの間でもランクの内容は互いの了解で
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あることが窺える。次の研ぎ職 K 氏（1943 年生、高卒、二代目）は、互いの自覚についての
認識はもちろんのこと、さらにそれを職人たちが問屋との関係（取引）の中で、どう受け止め
ていくか、ということについて述べている。「（それぞれの職人の技能ランクの程度については、
本人も）ある程度認めるでしょ。だから、僕はまあ A やったら…、だれだれが B，C とか。そ
やけど、お金儲けはＡが一番ええかっていったら、そやないね。やっぱ、（A は）仕事が厳しい
から一丁の庖丁見捨てんようにやらなあかんでしょ？B やったら、まあある程度…、C やった
らどっちでもええ、かっこついてたらええっていう…。その代わり数いけると。お金儲けの計
算ではない。技術的な、もう自分がどうしても納得いけん仕事で、やっていかなあかんようなっ
てきたらランクは上がっていきますけどね。（でも、一方で）それはもう問屋さんが決めること
やから。そら、僕がなんぼ自分が『A やー』ゆうたかて問屋さんが『あんたの仕事は B や』ゆ
われたら B ですわ。」 
K 氏は、職人の技能ランクの位置づけに関する自覚について述べるのと同時に、その技能の
ランクの差が、大きな収入差となるわけではないことも指摘している。単価 200 円の仕事を 100
枚するのと、2000 円の仕事を 10 枚するのとでは、結果的には収入はほぼ同じである。一丁 200
円の庖丁を 10 本研ぐのか、2000 円の庖丁を１本研ぐのかは、それぞれの職人本人の考え方に
なる。工賃はほとんど変わらないことを前提に、どの仕事を選ぶのか、ひいては自分の技能の
到達レベルをどこにするのかは、職人本人の選択である。ただし、最終的なランク判断をする
のは問屋である。同じく K 氏は次のようにも言う。「自分で腕の力、技を上げていかんと…そ
やからどうするかは自分（が）、選ぶことだからね。品もんの価値を上げて、仕事を高いのをす
るか、安いのんを数するか」、決めるのは本人である。しかし、「品物の価値を上げる」とは、
実際には技能のレベルを上げることであり、そう容易なことではない。また努力をしたからと
いってランクは勝手に上がるものではなく、問屋や業界を抜きにして判断されるものではない。
このような関係の中で、職人は自分の技能のランクについて自覚し、それをどうしていくかと
いういうことを、つまり堺刃物業のどこに自分を位置づけるのかを自ら選択していくことにな
る。時折、技能のレベルをあげようとする職人もいる。並もの（C ランク）の仕事をしている
職人が、上もの（A ランク）だけをする研ぎ職 S 氏（1940 年生、高校中退、一代目）のところ
へ来ることがあるという。「安いのしか親方のとこで習ったことないのやけど、自分で初めてね、
あの…いろんなところに聞きに行ったり、仕事見せてもらいに行ったりとか…して努力して、
少しでもいいのしたいてゆうて、自分である程度勉強して、努力した人は多少、何人かでてき
てますからね」。 
研ぎ職 U 氏（1950 年生、高卒、二代目) は、次のように言う。「どこで一人前かゆうのも、
それはもう仕事のランクによって変わる。ただ、刃が付いていればいいゆう仕事やったら３年
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５年で一人前でできるけれども、やっぱり、われわれがしてんのは料理人が使う庖丁やから、
やっぱり手の入れるところも違うんですわ」。 
 
技能のランクは、問屋の判断・評価と、職人の自覚と態度（受動的か、能動的か）によって
決まり、時には変化する、職商社会においてその位置づけが決まっていくのである。 
 
（２）問屋の生活保障機能 ――問屋は旦那―― 
ここでは、問屋が職人たちの生活レベルで関わってきた役割について見ておきたい。 
15 歳の時に鍛造の世界に入った鍛冶職 T 氏（1938 年生、高卒、三代目）は問屋と職人の関
係を「雲泥の差」と表現する。「もともと問屋っていうのは、全部を、職人をまとめる機能が必
要なもんで、これね、旦那ですよ。世間不況っていうのは何十年いっぺんはあるもんですよ。
どんだけ不況があってもね、失業保険代わりに普段 60％の注文必ず出した」のが問屋であり、
仕事がない間、職人の生活を守るのも（それは自分の店の「技術」や「商売道具」を守ること
に他ならないのだが）問屋の役目であった。売れる当てのない製品でもひとまずストックする
ために、蔵や倉庫を持っているところも多く、「蔵いっぱいに抱える財力」を持っていたのが問
屋である。それはある意味「職人て本来ね、問屋に隷属しとったもんなんです。問屋のいうこ
とを聞く代わりに面倒はみてくれよと…」いうことでもあった。ゆえに研ぎ職 F 氏（1948 年生、
高卒、三代目）は次のように述べる。「直販なんて御法度の世界だったんですよ。まあ、昔はね。
今こそね、直販してもなんともいわれないけどね、昔なんかね、直販するでしょ？ほんだら仕
事来なくなりました」。問屋から来るもの（加工品）は「預かりもの」で「自由にならないもの」
であったし、それが問屋の職人支配といわれる分業体制の実態であった。 
しかし、また一方で、問屋に対する信頼を口にする職人が多いのも事実である。たとえば、
研ぎ職 Y 氏（1941 年生、中卒、一代目）は、「我々の仕事は自分でええ悪い決めるもん違うね
ん。問屋さんなり他の人が見て、あ、これはええわって言うてくれて通るんや、お客さんの所
に。そうやって自分がこれが（いい）って言うたかて、人がここがあかんやないかって、一カ
所ええけど先があかん、ゆうことがあるかもしれん。そういう（のを見極める）目を持ったの
が問屋さん…略…（自分の）仕事は問屋が買うてくれるよって仕事出してくれてるんや（※問
屋は仕事を出したら必ず買い取ってくれる、の意）。技術を買うてくれてるんやから。それが自
分が忙しいよって人に回すことは絶対出来」ないことだという。さらに「苦労してる中でも『お
い』って声かけてくれる問屋さん、っていうのがあったから。そういう人があったよって、今
あるんや」と問屋への信頼と感謝を隠さない。 
以上のように、生産力があまり高くなかったことにもよるが、問屋は傘下にある製造業者
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の生産品は需要の繁閑にかかわらず、無制限に買い入れ、支払は即金払、慶弔等に際しては
前貸しも行っていた。製造業者が零細であったこともあり、「出入りの職人」と問屋の関係は
生活のレベルまで関わっていた（堺市経済部商工課, 1972：117-118）。現在でも店の売り上げ
に関係なく、定期的に一定量を発注し、買い取っていく問屋もあり、問屋と職人のそういう関
係が維持されているところでは、その取引関係が世代を超えて長期にわたっている場合が多い。 
しかし、このことは逆に、従来のような問屋と職人の間の関係がなくなれば、つまり問屋か
らすれば在庫を含めた「旦那」の役割が果たせなくなることであり、職人からすれば旦那であ
る問屋に面倒を見てもらえなくなることを意味するのだが、これは職人の問屋からの「独立」
もしくは「廃業」を意味する。そして、実際のところ、旦那が「旦那」として持っていた特に
重要な機能「在庫を抱える」という役割を果たせなくなったことが、職人の独立、つまり製造
業者の一貫業者化や直接販売傾向を促す要因になっていることは否めない。問屋が在庫を持た
なくなり（持てなくなり）８）、むしろ在庫ストックを職人に任せるようになったことによって職
人が、いわゆる「資本」を手にすることになり、直接販売や問屋機能化が進んだといえる。こ
れらの現状を示す T 氏の象徴的な言葉がある。「うち、在庫すごいですよ。今、問屋さんが注
文来るのは何々を何丁やってください、ではなく、何丁ありますか？って…、という注文です」。
２．のところでみたように、モノの流れと分業間関係の多様化、複雑化の背景には、問屋機能
の変化とそれに応じた職人の自立化があった。 
 
（３）販路の把握と開拓 
いうまでもなく、問屋の最も重要な役割は、刃物を売ること、流通させることである。そこ
に鍛冶、研ぎの生産業者が参入することによってモノの流れが変化してきたわけであるが、か
といって製造業者が新しく独自の販売先を見いだすのはそう簡単なことではない。モノを流し、
特に販路としての流れの大半が、現在でも問屋を中心に行われるのは、問屋が全国におよぶ流
通・販売網を持っていることにあるのはもちろんのこと、一方で、職人によるモノづくりと販
路開拓の両立の難しさにある。 
堺刃物には、これからは職人が前へ出て「ほんまもの」の良いものを安く、一般の人々に直
に提供していくことが必要であり、それが販路の活性、業界の活性化につながっていくと考え
る職人たちがいる。その代表的存在ともいえる研ぎ職 O 氏（※O 氏の問屋取引状況は地元問屋
３割程度、他産地メーカーからの研ぎ注文６割、直販１割である。）は、問屋の持つ販路（流通
網）と、それを職人たちが行うことの難しさについて以下のように述べている。「（自分たちで
直接売っていきたい。）そやけどね、（問屋の）流通っていうのがあるからね、なかなかつぶさ
れへん。長い歴史っていうのがあるから。今、こうゆう情報社会になったさかいある程度でき
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ますけど、一昔前、僕が東京へ行ったら、（そして大阪へ戻ってくると）もう即、東京（の問屋）
から（O 氏が東京へ）『来た』という情報が地元（堺）の問屋に入る。そして（堺の問屋からは）
『おまえ職人やろ？売りに行ったらあかんやろ』と」言われるほど、問屋の流通網は情報網と
しても強かった。問屋は「全国津々浦々というか、ほんと裏の細い道までね。市場持っておら
れますよ」と O 氏はいう。「だてに体裁にこの（問屋の）店頭というのはないですよ。だから
作り手が直販するルートいうのはね、よっぽど新しいルートが…」なければ難しい。職人が問
屋機能をもって、販路を開拓するのはそう簡単なことではないし、「力のある職人」になること
は容易ではない。職人の本分はものづくりであり、ましてや、従業員をもたず、一人で日々作
業を行う職人にとって販路開拓はなお難しい。職人のなかには「商売や営業はできない」、「そ
ういう能力がない」、「向いていない」と自らを評する職人がいたが、そもそももの作りにはモ
ノと向き合い専念する時間と環境が必要である。商売との両立はさらに時間が必要になる。
研ぎ職 S 氏（1940 年生、高校中退、一代目）は、独立後に自ら直販先の店を探し、何軒かと取
引をしていた時期があったが、結局は肝心のものづくりに専念できず、やがて取引を解消させ
ている。職人による直販については、研ぎ職 K 氏（1943 年生、高卒、二代目）が「波の下（※
景気が余り良くない、つまり刃物が売れない時）の職人さんの仕事が無いときに（問屋は）自
分だけまた（保身に走る）…（そうなれば）僕らがどっか…仕事ないんやから探しにいかな（い
と）…、問屋さんが（仕事）出してくれなかったらしゃあない（※仕方がない）」という状況を
自らの販路拡大の消極的理由として述べている。ゆえに、今でも職人の直販は、一方で問屋と
の従来的な関係を保ちつつ行われている場合がほとんどである。 
 
多くの職人にとって（その割合が減っているとはいえ）堺の問屋が取引関係の一つであるこ
とには変わりがない。「問屋支配は崩れた」といわれ続けてはいるものの、実態としての職人と
問屋は、技能のランク付け一つとってみても分かるように、モノをつくりだす技能を要に、そ
の関係を保ち続けている。産地の構造や流通だけではなく、職人技能のレベル（＝モノのレベ
ル）の評価というモノづくりに対する直接的な関わりから、生活レベルでの保障を行うことで、
技能の維持とその存続に間接的に関わってきたのが問屋であった。「旦那」は職人のモノづくり
への専心を確保するという役割も担ってきたといえる。 
 
４．職人社会のなかのモノと技能 
 
これまで、２．では伝統的地場産業の主役であるモノの流れを追うという視点から産地内の
分業構造について考察し、３．ではモノの動きに伴う人の動きに視点を移し、問屋と職人がど
― 20 ― 
のような社会関係をもっているのかを職商社会として把握してきた。ここでは、流れていくモ
ノそのものを加工し、形にする職人の存在に焦点を絞っていく。職人の技能労働はモノが完成
していく過程、産地内分業の要である。彼らは具体的にどのような（内的な）社会関係なかで
モノづくりの技能を形成、維持させてきたのだろうか。技能労働者の集まりである職人社会の
なかの、モノと技能をめぐる社会関係の考察によってこれを明らかにする。（１）では技能形成
過程をめぐって、特に出自をもとに縦につながる職人の社会関係について、（２）では特に横に
つながる職人同士の社会関係について、聞き取りの面接記録をもとにして考察と分析を進める。 
 
（１）出自とモノづくり 
どこで修行を積んだか。つまり誰に師事し、どこを出自として独立するか。これは、職人
のその後の仕事や生活に大きく関わり、a．つくるモノ、b．技能（とそれへ自負）、c．仕事
のやり方、d．仕事観を決定づける。 
職人技能の継承でよく知られているものには、親から子へと受け継がれる世襲制と、親方の
もとへ弟子入りし、修行する徒弟制がある。必ずしも明文化されているわけではないが、○○
の出、○○で修行した人、という言い方で職人本人たちに意識されているのはもちろんのこと、
彼らは自分たちの仲間の「出」についてもよく知っている。これを「出自」と呼ぶ。現在堺刃
物業界にいる職人のうち、鍛冶では徒弟制と世襲制が半々程度、研ぎでは３割ほどが徒弟制の
出自であるという。 
 
①徒弟制による出自の事例 
ここではまず、一つ目の事例として、本論文の最後に「付録１」としてつけた S 氏の面接記
録に寄って徒弟制における出自を持つ例について見ていく。 
研ぎ職 S 氏（1940 年生、中卒、一代目）は、結婚して堺に暮らす従姉妹の誘いで、高校を中
退し堺の研ぎ屋 N 家に弟子入りした。11 年の修行の後、独立して工場を構えたが、図４に示し
たとおり、弟子の多かった親方には血縁の弟子もいたため、取引先を譲り受けずに独立した。 
つくるモノは、N 家と同じく、本職の板場が使用する高級和包丁（出刃包丁、刺身包丁、菜切
り包丁など）が中心である。荒研ぎから始めて 20 数個の工程がある。刺身庖丁でいうと、同じ
大きさでも材質の違いによって、一本を研ぐのに安いもので 2000～3000 円、高いもので 12000
～13000 円、一日に出来る量は前者で 10 数本、後者で３～４本である。見た目の模様から「墨
流し」と呼ばれる鉄と鋼が何層にも重なった特殊なものを研ぐこともある。 
親方から得意先をもらうことはなかったが、N 家が出自であることによって S 氏自身が経験
した記憶に残るエピソードがある。独立後、自ら取引先の問屋を探すため、あちこち問屋を回っ 
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図４：S氏の出自と技能系譜（S氏から見た関係） 
出所：聞き取りをもとに作成 
 
たときのことである。「…ほんで、新しいとこ行きますよね、問屋さんに。どこどこで研ぎを始
めますから…と。そうすると『お前、どこにおったんや』と聞かれますよね。ほんで N 家に 10
年ほどいました、ゆうたらそれで通るんです。仕事みらん（※見ない）でもね。堺では研ぎの
N 家といえば判って」いるので、仕事をもらうことができたという。S 氏自身、入るまで知ら
なかったのだが、N 家は堺一の研ぎと定評のある職人の家であった。ここで修行を積んだた
め、取引を頼みにいった先の問屋で、S 氏は実際の仕事を見られることも試されることもなく、
取引関係が成立したのである。このような話は、決してこの職人の家、N 家の例だけではない。
堺のなかで技術的に定評のある職人の家を出自として手に職を付けて独立すると無条件にその
技能は認められ、仕事がもらえる例は他にもあった。 
また、堺刃物には、既述のようにモノと技能にランクがあり、A ランクの上ものを作る職人
から C ランクの並ものをつくる職人までいる。特に前者の場合、作ろうと思えばどのランクの
ものも可能である。しかし、S 氏は決してそれをしないことに決めている。その刃物が外に出
回り、S 氏の仕事であることが分かったときに、信用を失うことを避けるためである。そして、
安いモノを作らない、受けない、というのは親方の方針でもあった。安いモノを頼まれたとき
には、他の職人を紹介するなどして対応する。このように、仕事内容ややり方をどう選ぶかは、
自分の出自系統（親方）がどのようなやり方をしていたのかということに規定されていること
がある。S 氏は言う。「自分の親方のやりかたがそうだった」。S 氏の例に対し、上ものも並も
のもどちらも引き受ける研ぎ職 K 氏（1943 年生、高卒、二代目）の場合、「僕は何でも出来ま
す。（師事した）僕の親父は、一丁 200 円の庖丁、一日 10 本研ぎなさい。ゆう仕事のやり方ね。
で、（上ものを専門にしていた）○○さんは 2000 円の庖丁一本やりなさいと（いうやり方）。…
呼び寄せる
親方弟 親方弟 親方弟
長男 次男 三男
徒弟制(独立した者のみ)
技能伝習(独立した者のみ) 跡継ぎ 跡継ぎ
世襲 あり あり
親方弟（亡）従姉妹    N家 親方
Ｓ氏 兄弟子１　兄弟子２
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略…どう選ぶか。僕は若い間、父親の仕事の真似して、200 円の 10 本仕事していた」という。
上ものも作る一方で、並ものを作ることは、どちらもやってきたことなので、目的に合わせて
いろんなものを扱えることを活かせばよいと考える。 
 
②世襲制による出自の事例 
二つ目の事例は、世襲による出自を持つものである。本論文の最後に「付録２」としてつけ
た T 氏の面接記録に寄って見ていくことにする。 
鍛冶職 T 氏（1938 年生、高卒、三代目）は、高校へ通いながら父親に師事し、家業を手伝い
ながら鍛冶の修行を始め、37 歳の時、図５に示したとおり、三代目として父親の後を継いだ。
10 歳以上歳の離れた弟を親から預かり、独立させたのも T 氏であった。兄弟での伝習である。
また、図５にもあるとおり、母親も同じ刃物関係の家から嫁いできており、そこは現在でも取
引先の一つである。また姉や叔母も鍛冶屋や研ぎ屋へ嫁いでおり、姻戚関係も刃物関係者が多
い家である（図５は刃物業に関連のある家族員のみを示している）。 
つくるモノは、通常の和包丁（鉄と鋼の合わせもの）もするが、中心は本焼庖丁という刀鍛
冶の系統でなければできない特殊なものである。本焼とは、全体が鋼で、仕上がりには土置き
という刃を柔らかくするための技術によって波紋が付く。刀と同じ技術で焼き入れを行う。し 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
図５：T氏の出自と技能系譜（T氏からみた関係） 
出所：聞き取りをもとに作成 
　　鍛冶屋へ嫁ぐ 刃付け屋から嫁ぐ
　　　　刃付け屋へ嫁ぐ
世襲制
徒弟制および技能伝習
雇用関係
姻戚関係
姉
息子（四代目）
祖父（初代）
叔母 父（二代目） 母
職人S　  　職人２　  　職人１
Ｔ氏（三代目） 弟（同業）
― 23 ― 
たがって、本人が刀鍛冶か、もしくはその弟子でなければできない刃物である。現在堺でもそ
の技術を持つ職人が少ないため、T 氏の所へは堺じゅうから本焼の注文が入り、どこからのも
のでも受注する。本焼の値段は大きさと形、材質による違いはあるが、長さ 30 センチ程度の刺
身包丁の場合、鍛造の値段は１本 5000～10000 円になる。どこから頼まれてもこちらで決めた
値段でのみ引き受けている。 
T 氏の父親は、戦時中に京都の刀匠に師事し、技術を習得すると、陸軍受命刀匠として作刀
をしていた刀鍛冶である。現在、T 氏のつくるモノの中心となっている本焼の庖丁は、高度経
済成長期に外食産業の発展とともに料亭や板前からの需要が伸び始めたが、堺でも出来る人が
限られていたため、供給が間に合わずにいた（実際問屋が買い付けることの出来る本焼の鍛冶
屋が当時堺に１軒だけだったという）。そんなとき、刀鍛冶だった父親が、業界仲間から「（刀
をやっていたのだから、作刀と本焼きは共通点があるので）できるんちがうか？」といわれて
始めたものだった。T 氏はこの技術を父親から学び、T 氏自ら本焼専門のモノづくりをしてい
くことを決め、自分でも試行錯誤しながら熱心に研究を重ね、仕事の中心に据えていった。 
 
①と②の２つの事例では、徒弟と世襲という技能伝習の形態の違いはあるものの、技能形
成過程を経て独立後から現在に至るまで、出自によって一定程度規定されものがあることを
示していた。規定される、とは「変わらないものがある」ということである。このうち「変
わらないもの」の「もの」とは、当該の職人が師事した人や出自の家に伝わる「技能」や、
さらに彼らの技能によって生み出される具体的で視覚的にも最も分かりやすい「モノ」であ
る。「変わらない」とは、それらが引き継がれる様子を指す。これらは日々の現場（工場）で、
職人たちの「技能労働」として体現されているのであり、そこでの技能労働の技術的、工程
的なあり方は、戦前から変化がないことは本論の最初に確認したとおりである。しかし、各
工場で遂行される技能労働は、分業の最下位工程を流れ、産地の中を移動していくモノに対
して、最も手をかけ、それを変化させる過程でもある。そして、ここでモノに働きかける技
能（必要とされる技能労働）は、産地にとって最も核となり要となる部分であり、職人社会
では、その多くが先代から引き継がれ、継承されてきたものである。「出自」はこの継承され
てきたものを多かれ少なかれ受け継いだということを示す証明書のようなものであり、逆に
「出自」の持つ社会的意味は、職人たちの技能労働そのものや、完成品であるモノに対する
職人個人の意味づけをも規定してきたのである。 
 
（２）職人仲間と技能の裏打ち 
職人たちは、モノづくり技能を形成するにあたって、出自や師事した人以外にも技能の「裏
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打ち」をしてくれる存在を持っていることが多い。この職人の横につながる関係をもつ集団を
「職人仲間」と呼ぶ。職人たちの近辺には多様な職人層が存在し、それは技能形成期にある職
人たちにとってはもちろんのこと、日常的なモノづくりの現場にも欠かせない存在であった。
先の二つ目の事例 T 氏の技能形成の過程をもう少し引用しながら、ここでは多様な職人の存在
について見ていくことにしよう。 
T 氏が鍛冶の修行を始めた頃、当時父親の元に古い職人 S がいた。職人 S は、他で修行をし
て一人前になった人だが、自分のいた工場が廃業したため、T 氏の父親のもとに通いで働き始
めた。父親と同世代の職人 S は、高い鍛造技術を持った人で、T 氏は父親よりも腕がいいと思っ
ていた。「僕（T 氏）はその人に（庖丁作りの技術を）教えてもらってん。…（略）…（ふつう
は親方や他の職人が）作業しているの見てるだけで、あれやれーこれやれーいうだけですもん。
勝手に覚えるもんや。ただ、その古い職人さんは、僕を仕込んだろ、っていう気があったみた
いで…僕がやっとった時に、『ここ、こおしい、ああしい』ってこそっ、こそっと教えてくれ」
た。注目したいのは、T 氏の技能が親方である父親との関係のみならず、その弟子や職人たち
のなかで形成されたという点である。職人社会では、明文化された技の伝授は皆無に等しく、
今回の聞き取りでも技能の形成過程について尋ねると、T 氏同様、その回答はほぼ全て「見よ
う見まねでいつのまにか」というものであったが、自分の技能形成過程に影響した具体的な人
やきっかけが記憶、認識されている例が多く、さらにそれが親方や親とは限らなかった。 
T 氏の場合、古株の職人 S が技能に関して具体的で実質的なアドバイスを行った、いうなれ
ば「裏打ちしてくれた」人として認識されていた。T 氏の技能形成過程において重要であった
職人 S のような、一人前になってからでも他の親方の元で働く職人は、かつて堺刃物業では一
般的な存在であった。これをここでは「手間取り職人」９）と呼んでおく。手間とは工賃のこと
であり、手間取り職人とは賃仕事をする職人、時には日雇いで仕事をする職人のことである。
徒弟制のもとで修行し、一人前になった職人がすべてすぐに独立したわけではなく、そのため
の資本がなければそのまま親方のもとで働く場合もあったし、持てる技能でもってあちこちで
工賃を貰いながら他の親方のもとで働く者もいた。忙しいときに向こう槌を振る人を募って来
てもらう、という鍛冶屋独特の仕事があり、日当としての手間賃でこのような仕事をする職人
が多くいた。現在の堺刃物業は、職人１人もしくは親子などの家族操業がほとんどであるが、
少し前まで賃仕事、日雇いの職人が街の中には数多くいた。研ぎ職 K 氏（1942 生、高卒、二
代目）も「昔はようけおった。そういう職人さんがいっぱいいて、需要が減る前は近所にもそ
ういう方がいて、鍛冶屋を手伝っていた」と回顧する。 
さらに、職人 S は、その後、T 氏の父親のもとから独立していくが、それはある工場の一部
を間借りしての独立であった。このような「間借り職人」も堺刃物業ではめずらしくない存在
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であった。居職でもなく、出職でもないが、独立した職人として仕事をしていた人々である。広
い工場を持ちながら、主人が１人になった場合など、機械設備込みで貸し出された。そこで問屋
からもらった仕事をしては納めた。同じ工場内で複数の職人が借りる場合もある。研ぎ職 Y 氏
（1941 年生、中卒、一代目）は「そういう一軒の大きな工場でみんなで共同作業…（本当は）
共同作業じゃないんやけども、（みんなで）やってたから競争もあったし、横のつながりもあっ
た。競争はしても仲は良かった」と語った。研ぎ職 K 氏（1942 生、高卒、二代目）は、一人
前になった後に 10 年も間借りで仕事をしていたという。職人 S の例は鍛造であるが、特に設
備の簡易な研ぎ仕事に間借り職人は多かった。 
 
地場の中には名も無き多くの職人が出入りし、流れていったのであるが、産地の職人社会の
なかで、それぞれの出自と事情を背景に職人たちが、競争関係や仲間関係など、横への社会関
係を取り結んでいく状況をここではみてきた。それらはやはり、互いの技能を研鑽しあうとこ
ろに焦点づけられた。このような日常的風景や環境として在る職人関係そのものが、実質的な
刃物生産の現場には欠かせないものであり、また弟子や息子の技能形成過程、現役の職人たち
の技能成熟過程にとっても意識的無意識的とに拘わらず、引き継がれてきた技能を裏打ちする
（しあう）ものとして重要な役割を果たしていたのではないだろうか。 
 
まとめと若干の考察 
 
伝統的地場産業が手工的で前近代的な生産方法や労働形態を維持しながら今日まで存続しつ
づけてきたのはなぜか。これについて本稿では、堺の刃物産地を取り上げ、技能労働を伝承し
てきた職人社会における社会関係、および職人と職人を組織・調整する問屋とで成り立つ職商
社会における社会関係を考察した 10）。 
前半部分では、まず堺刃物の産地構造と製品である打刃物が現在の形になった産業の歴史的
経緯について記述し、以下の点を明らかにした。１．工業都市としての地域の特性から分業化
と高度な手工技術を必要とする製品の大量生産が可能であったこと、２．商業都市としての地
域の特性から堺刃物の名前が確固たるものになったこと、この２つが堺刃物産業の成立要因で
あり、その後、３．今度は機械化による大量生産の時代になって、むしろ伝統的な従来通りの
製法でしかできない製品としての需要に特化することによって（それを守ることによって）、現
在の技術、製品、分業体制が維持されてきたのである。 
次には、産地の分業構造全体について、原材料から半製品、刃物としての完成品になるまで
の過程をモノの流れとして追うことによって、その変化と現状を明らかにした。そこでは、戦
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前の、問屋を媒介・中心とした職人と問屋の分業体制における比較的単純なモノの流れから、
社会の市場経済化が進めば進むほど（特に流通の発達）、製造業者である職人間の関係において
モノが流れ、生産されていくルートが新たに登場してきたのであった。特に、鍛造業者と刃付
業者のそれぞれが中心となるモノの流れのパターンがあり、産地内の分業体制は多様化、複雑
化してきた状況を確認した。 
本論の後半部分では、前半部分で見た産地内の「モノ」の流れに合わせて、今度はその生産
と流通に関わる「人」がどう動くのかという観点から考察を行った。まず、産地分業体制のな
かの問屋と製造業者という関係性について、職人技能をめぐる問屋と職人の関係として捉え直
し、これを職商社会とした。技能は職人に身体化されたものではあるが、それによって作られ
るモノは問屋にとっての商売道具であり、育て、保護し、そして利用する対象である。そのこ
とから、職人の技能に対し、問屋はモノづくりという技術的観点から直接的に、また生活レベ
ルの観点から間接的に関わることによって、職人たちに対する支配とサポートの機能を担って
きた。ただし、特に、技能のランクが決められる場面において見られたように、職人たちは、
問屋からのランク付けを単に受動的に捉えるだけではなく、そのランクの意味づけを維持し、
また変えていこうとする意識や行為を自ら選択することによって主体的に働きかけようとする
存在でもあった。また、市場や社会の変化のなかで、職人の保護機能を低下させつつある問屋
の変化やそれに伴うモノの流れの変化（自らを取り巻く環境の変化）に対し、内外に新たな関
係を創出させるべく働きかける職人たちの姿があった。 
次に、産地の要である職人たちの技能がどのように形成され、伝承されるのかを職人関係
から見るために、技能を媒介に出自を基準とする縦の職人同士の関係と、仲間としての横の
職人同士の関係から成り立つ局面を職人社会として捉えた。縦の職人関係からは、技能形成
過程における出自を拠り所にした「変わらない」技能が職人の「技能労働」として受け継がれ、
「変わらない」モノが作り出されるということを、横の職人関係からは、技能形成過程や技能
労働の現場の双方で、職人たちが互いの技能を競い合い、研鑽し合い、裏付けする関係のあ
ることを析出した。 
職商社会とは、問屋と職人という論理の異なる集団の相恵・相互の関係、見方をかえれば依
存関係による社会であり、産地のさらに外側を取り巻く市場・経済社会の変化によっては関係
の変化しやすい社会である。それに対して職人社会とは、伝統的な技能を媒介とした継承・研
鑽関係、見方を変えれば競争関係にある社会であり、これまでのところ変化のしにくい、少な
い（領域的には小さくなっているが）社会であるといえる。このような「二つの社会」を結び
つける技能は、極めて個人的なものではあるが、モノの流れがどのように変わろうとも、産地
の要であることが確認できる。というのは、技能は、１．縦の職人関係や、横の職人関係とい
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う職人社会において育まれ、研鑽され、２．職商社会のなかで、制度的仕組み、規制や評価、
保護によって維持されるものだからである。地場産業産地はこれをいかに維持するかを契機と
して成り立つのである。 
 
〔注釈〕 
１）本調査は、専修大学文学部人文学科社会学専攻の「社会調査実習」科目の課外授業として
2007 年８月１日～４日の４日間の日程で行われたものである。堺刃物の他に、同じく堺の伝
統産業である線香と注染についても調査を行っている。 
２）河内丹南は、現在の大阪府堺市、羽曳野市、松原市の各一部と、狭山市全域にあたるとこ
ろである。 
３）煙草庖丁の最盛期は嘉永年間（1846～1854 年）である。煙草庖丁の売れ行きに目を付けた
徳川幕府が、享保 15 年（1730 年）に煙草庖丁鍛冶の仲間株を 31 と定め、鍛冶屋銘の他に、
「堺極」の印を入れて幕府の専売品とすることを決めている。このことも堺刃物が全国へ広
まる契機となった。明治維新後には、煙草が庖丁による手刻みから機械化へ、民営から専売
制度（明治 31 年 1898 年）へ移行し、煙草庖丁の需要が減少すると、鉄砲鍛冶とともに自転
車部品製造や各種利器の製造に携わるようになる。 
４）堺刃物業と同じ特徴をもつのが高知県の刃物産地である。和庖丁を得意とするこの地域、
特に須崎では、すでに 30 年以上前から堺へ半製鍛造品や完成品を出荷している。また、戦前
から堺刃物業へ弟子入りする者が多く、堺からの帰郷者が堺刃物業との関係を築いてきた。
（堺市経済部商工課, 1972）も参照のこと。 
５）木柄業者は、1981（S56）年に、堺木柄組合から鍛冶屋の組合である堺刃物工業共同組合の
なかの木柄部に改組されたが、現在は５軒ある柄付業者がすべて組合を辞めている。 
６）『堺の伝統産業』には「一貫型業者の刃付外注も散見され」されるようになったことが記さ
れている（堺市経済部商工課, 1972：121）。刃付業者にも鍛造業者のから賃加工で請け負う
下位層と、一貫業者化する上位層があることが記されている（堺市経済部商工課, 1972：130） 
７）はっきりした数字を出すのは難しく、中には取引量としては全体の 30%程度ではないかと
見ている人もいる。 
８）その背景にはいくつかの要因が挙げられる。主なものの一つには、刃物需要の減少である。
家庭、料理屋、学校、いたるところで起きている食文化の変化は刃物を必要としない、ある
いは使用したとしても錆びない大量生産のステンレスで事足りるようになった。 
二つには、運輸の発達である。運輸の発達は、いつでも必要な分だけ頼めばいい、それを
良しとするカンバン方式理念の徹底を促してきた。在庫が不要となり、一回の販売の単位数
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は、ますます減少していく。ある職人の話によれば、問屋からの注文の単位が 100 本から 50
本へ、30 本、10 本と減り、最後は 2本、1本となったという。 
９）宝暦七年（1757 年）の『御手鑑』には、庖丁鍛冶 37 軒、庖丁屋 21 軒、たばこ庖丁仲買３
軒、たばこ庖丁研屋 10 軒、たばこ庖丁ひずみ附８軒、庖丁柄屋１軒、大工道具鍛冶３軒、刺
刀鍛冶１軒、その他鉄物鍛冶４軒、釘鍛冶 36 軒、万金物鍛冶 23 軒、針金鍛冶１軒、鍬鍛冶
17 軒の記録のほかに、庖丁鍛冶手間取 64 人の記録がある（堺市役所, 1971：547） 
10）堺刃物業の技術的変化や分業構造の変化、それに伴う問屋と職人、または職人と職人を社
会関係の変化について簡略的にまとめたものが下記の表である。 
表：堺刃物業の技術、社会関係の変遷 
 
※筆者作成 
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［付録１］ 面接記録 徒弟制による技能系譜の事例 
S 氏（男性 1940 年生まれ 68 歳 宮崎出身 高校中退 研ぎ職） 
a．入職の経緯（1956 年：16 歳） 
当時堺の刃物屋に嫁いでいた従姉妹（S 氏の父親の兄の娘にあたる人で、明治終わり～大正
初期にかけての生まれである。当時の女性には大阪や名古屋での紡績関係や子守（家政婦）の
仕事があり、都市部へ出る人が多かった。S 氏の従姉妹も稼ぐために大阪へ出てきて、そこで
刃物屋に嫁ぐことになったようである。また、このような姻戚関係が、特に地域的な産業であ
ることとも関わって堺刃物産業の系譜に果たした役割は大きかった。）から職人が２～３人欲し
いとの連絡があった。当時地方は就職難の時代で、地元では仕事がないことから、その誘いに
応じる形で高校を中退し、一つ年下の同郷者と二人で堺へ出て来て親方の元へ弟子入りした。
その後、同郷者を４人呼び寄せ紹介したが、一緒に出てきた同郷者も含め、皆務まらずに辞め
ていった。自分は「辞めるに辞められずに残った」。 
b．技能の形成（1956 年～1967 年） 
弟子入りした先は、堺の研ぎでは一番といわれていたトップの刃物屋だった。量をこなすと
いうより、質を求める所だったので、時に外の人から見れば「遊んでいる」ようにみえる所だっ
た。しかし、高級品の技術を習得するには 10 年かかると言われており、もれなく S 氏もこの
親方の元で 11 年間修行をした。ここで「見て覚えた」技術と、常に上物の（ランクの高い）刃
物作りをする親方の姿勢がその後の S 史の仕事のやり方、仕事観を決定づけている。独立後も
「親方こういうふうにやっていたな」と思いながら仕事をしている。 
 
c．独立（1967 年：27 歳） 
11 年の修行の後、独立し、現在の場所に工場兼自宅を構えた。このとき結婚もした。親方に
は血縁の弟子が数名いたため、新しい取引先を一軒も譲り受けずに独立した。「独立して生活も
してかな、得意さんも探さんならん…そんなんもん、もう恥とかも言うてられん…。他の人は
皆親の後継いで、仕事もらってる。僕は得意一軒もないし、そんな…負けてられへんし、食べ
ていかんとあかんから…」自ら取引先の問屋を開拓しなくてはならず、売り込みのために大阪
以外にもあちこち問屋を回った。「…ほんで、新しいとこ行きますよね、問屋さんに。どこどこ
で研ぎを始めますから…と。そうすると『お前、どこにおったんや』と聞かれますよね。ほん
で○○さんに 10 年ほどいました、ゆうたらそれで通るんです。仕事みらんでもね。堺では研ぎ
の○○といえば判って」いるので、仕事をもらうことが出来た。 
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d．現在の仕事 
現在、堺の問屋との取引は６～７軒で、常時の取引は４軒ほど、あとは時々取引をする程度
である。これらの取引は全体の 60％、それ以外は自分で鍛冶屋から生地を仕入れ、柄をつけて
は独自のルートで完成品を県外へ直接販売している。このルートは自分で開拓したものではな
く、取引先から声がかかったものである。この直接販売のやり方も親方譲りのやり方である。
当時としては珍しく、親方は自分で材料を準備し、外との取引をしていた。 
自分の技能のランクを下げて行う仕事は（やろうと思えばできるが）引き受けないことにし
ている。結局研いでいると仕上がりにこだわってしまい、上物と同じになってしまう、という
こともあるが、もし、ランクを下げて行った仕事（刃物）が外に出回った際、それが S 氏の仕
事だとわかると信用問題になると考えている。「堺に何百人、研いでる人がおるから。やっぱそ
こで一番になりたいって気ではやっている」であり、「何枚研ぐんじゃなしにね、とにかく誰に
も絶対負けんように…負けないように、負けないように思って毎日やってますよね」と S 氏は
自分の技能に対する強い矜持を持っている。 
［付録２］ 面接記録 世襲制による技能系譜の事例 
T 氏（男性 1938 年生まれ 70 歳 堺市出身 高校卒 三代目鍛冶職） 
a．入職の経緯（1954 年 16 歳） 
鍛冶屋２代目の父親の長男として生まれ育った。中学卒業後、高校へ通いながら家業を手伝
い、鍛冶の修行を始めた。 
 
b．技能の形成  
T 氏の父親の元には、戦後、入れ替わりも含めて６人の弟子が入ってきたが、その他に、T
氏が修行を始めた頃、雇いの職人が２人いた。そのうちの１人、職人 S は、他で修行をして一
人前になった人だが、自分のいた工場が廃業したため、T氏の父親のもとに通いで働き始めた。
父親と同世代の職人 S は、高い鍛造技術を持った人で、T 氏は父親よりも腕がいいと思ってい
た。「僕（T 氏）はその人に（庖丁作りの技術を）教えてもらってん。…（略）…（ふつうは親
方や他の職人が）作業しているの見てるだけで、あれやれーこれやれーいうだけですもん。勝
手に覚えるもんや。ただ、その古い職人さんは、僕を仕込んだろ、っていう気があったみたい
で…僕がやっとった時に、『ここ、こおしい、ああいい』ってこそっ、こそっと教えてくれんの。」 
のちに職人 S は、貸し工場を間借りしながら独立し、問屋の注文を受けては刃を研いで納め
ていた。独立後も職人 S はよく T 氏の工場の前を通りかかった。「あるいてひょこひょこすぐ
来れるから…。僕が１人で稽古しとったら、○○のおっさん（職人 S）が来て、工場の後ろの
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窓から見て『うん、そんでええわ』っていって帰るんよ。『親父よりうまいなあ』いうて帰って
くれて、ほっとしとってん。で、焼き入れなんかも稽古して『こんでいいかな』て思たとき、
（職人 S が工場に）来たとき『おっさん見て』ゆうて、『あ、そんでええねん』て」声をかけ
られ、アドバイスをしてもらいながら交流は続いた。 
 
c．継承（1975 年：37 歳） 
父親の跡を継ぎ、三代目を名乗る。父親から取引先を譲り受けたが、この時取引をしていた
10 軒のうち、現在取引があるのは一軒だけである。 
親から一番下の弟を預かり、修行をさせて 10 年で独立させた。その際、取引先であったうち
の３軒（当時の売り上げの 40％分に相当）を弟に譲り分けた。T 氏の父親は、戦時中に京都の
刀匠に師事し、その技術を取得すると陸軍受命刀匠として戦中に作刀をして収めていた。この
作刀技術と共通点のある本焼きの庖丁は、堺でも出来る人が限られていたため、T 氏はこの技
術を父親から学び、本焼専門で鍛造をすることにした。折しも高度経済背長期、外食産業が盛
んとなり、料亭や板前での「本物の」庖丁の需要が伸びていった頃である。 
 
d．現在の仕事 
現在は、本焼き庖丁制作中心の仕事である。唯一父親の代から続く得意先との取引は、S 氏
の取引全体の 10％ほどで、加えて自分の代になってから新しく取引を始めた地元問屋と二軒が
問屋との取引であり、他はすべて、自分のところで仕上げた無刃物鍛造品を外注の刃付けに出
し、完成品を大阪市内の小売店や地方の小売店に直接販売している。本焼という特殊な鍛造の
種類のため、堺の中でも出来る業者が３～４軒と限られている。従って、特に普段から取引が
あるところでなくとも、堺のなかから来る注文はどこからのものでも引き受ける。 
